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Abstract: 

1 . A process for the production of a packaging (38) which is provided with a 
closable opening and which is provided with an outer container (40) which is 
substantially stiff in respect of shape and within which is disposed a container 
(42) of flexible material for accommodating the filling material, wherein a 
preform (16) comprising two substantially coaxial tubular portions (18, 20) is 
firstly extruded in a co-extrusion process and the simultaneously extruded 
portions (18, 20) comprise different thermoplastic materials which do not become 
joined together and after reaching the required length in a blowing mould (12), are 
expanded by the application of an internal increased pressure until the outer 
portion (18) bears against the wall of the blowing mould (12) and the bottom (52) 
of the packaging (38) is formed with excess material (24) being squeezed off with 
the simultaneous formation of a welded seam (51) on the inner container (42), 
characterised in that the operation of squeezing off excess material (24) is effected 
without the simultaneous formation on the outer container (40) of a welded seam 
which would close off the outer container (40) so that there is a sufficiently large 
opening (57) in the outer container (40) through which the region between the 
outer container (40) and the easily deformable, bag-like inner container (42) is 
communicated with the ambient atmosphere in order for the pressure of the 
ambient atmosphere to act permanently on the inner container (42). 
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® h^^mevJ^^ng. e,ner mIt e!ner wrachlleasbaren Offnung veraehenen Verpackung und nach dlaaem Verfahren 

© Die aus einem formsteifen AuBenbehalter und einem 
darin befindlichen, leicht verformbaren beutelartigen Innen- 
behalter. der das Fullgut aufnimmt, bestehende Verpackung 
wird Im Koextrus ions-Bias verfahren hergestellt derart, daB 
zunachst ein aus zwei im wesentlichen koaxialen schlauch- 
fdrmigen Abschnitten bestehender Vorformling extrudiert 
wird, wobei die Abschnitte aus unterschiedlichen, rniteinan- 
der keine Verbindung eingehenden thermoplastischen 
Kunststoffen bestehen und nach Erreichen der erforderli- 
chen Lange in einer Biasform bis zur Anlage des auBeren 
Abschnittes an der Wandung der Biasform aufgeweitet wer- 
den. Der Boden der Verpackung wird unter Abquetschen 
von OberschuBmaterial bei gleichzeitiger Bildung einer 
SchweiBnaht am Innenbehalter geformt, ohne daB gleich- 
zeitig eine ein Verschliefien des AuBenbehalters bewirken- 
de SchweiBnaht an diesem entsteht Durch die resultieren- 
de Offnung im AuBenbehalter steht der Beretch zwischen 
AuBenbehalter und Innenbehalter mit der Atmosphere in 
Verbindung. 



O 




ACTORUM AG 



0182094 



~ / t- 



Kautex-Werke Reinold Hagen AG. 



verfahren zum Herstellen einer mit einer verschlieBbaren 
Offnung versehenen Verpackung und nach diesem Verfahren 
hergestellte Verpackung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren Zum Herstellen einer 
mit emer verschlieBbaren Offnung versehenen Verpackung, 
die mit einem in, wesentlichen formsteifen AuBenbehalter 

ZTrZ innerhalb d6Ssen ein Plastisch verformbarer, 

das Pullgut aufnehmender beutelartiger Behalter angeordnet 
ist, wobei der AuBenbehalter wenigstens eine Sffnung 
aufweist , durch die der Bereich zwischen- AuBenbehalter und 
Z'Z'sTll ^•■""•■•'""Phlr. verbunden ist, 

2* T T Unt6r Elnwirku ^ ^nes Druckgefalles 

aus dem Innenbehalter austritt sowie eine mit einer 
verschlieBbaren 5ff nu ng versehene Verpackung, die mit eine ra 
im wesentlxchen formsteifen AuBenbehalter versehen ist 
inn erhalb dessen e . n plast . sch verformb ' 

d a :rT;B e ei er h- b :r elartiger Behaiter 

der AuBenbehalter wenigstens eine Offnung aufweist, durch 

Jit d« ZWiSCh6n AUBenbehS ^- »»d Innenbehalter 

mit der Umgebungsatmosphare verbunden ist, und das Pullgut 

^ t rL r s :::::: kung eines « - 

Derartige Verpackungen sind bekannt und z. B. in der Weise 
~ildet, daB der AuBenbehalter von einem Karto" 
gebxidet wird, innerhalb dessen der innere Behalter 
angeordnet ist. Dabei kann der statische Druck des PU11- 
gutes ausgenutzt werden, urn den inneren Beutel zu entlee- 
ren. Dies setzt voraus, daB die Bntleerungsof f nung sich im 
unteren Bereich der Verpackung befindet. Perner sind 
Verpackungen fUr Pullguter bekannt, die in Po e 
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Aerosols von der Verpackung abgegeben werden. Dabei 
befindet sich das eigentliche Fullgut innerhalb eines 
Beutels, der innerhalb eines im allgemeinen metallischen 
AuBenbehalters angeordnet ist. Im Bereich zwischen Beutel 
5 und metallischem Behalter befindet sich ein Druckmittel, 
unter dessen Einwirkung der Beutel zusammengedru ckt und so 
entleert wird. 

Diesen Verpackungen und auch solchen, wie sie z. B. in den 
1Q DE-OSen 29 15 228, 30 45 710 und 32 40 330 beschrieben 
sind f ist eine Herstell ungswe ise eigen, die dadurch 
gekennzeichnet ist, dafl Aufcenbehalter und Innenbehalter 
voneinander getrennt hergestellt und dann zusammengef ugt 
werden. Die Herstellung derartiger Verpackungen in einem 
15 Arbeitsgang ist nicht moglich, Demzufolge sind kleinvo- 
lumige Verpackungen, wie sie beispielsweise fur Aerosol 
verwendet werden, verhaltnismaflig teuer. 

20 Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung 

von Verpackungen der einleitend beschriebenen Art merklich 
zu vereinf achen , so daB auch kleinvolumige Behalter 
kostengunstig gefertigt werden konnen. Dabei soil die 
Verpackung bezuglich Handhabbarke it und Aussehen gewissen 

25 Mindestanforderungen geniigen konnen, die z. B- bei pharma- 
zeutischen Fiillgutern und Kosmetika gestellt werden. 
Insbesondere soil die Herstellung einer derartigen Ver- 
packung dadurch vereinfacht werden, dafi sie in einem 

30 Arbeitsgang hergestellt werden kann, wenn man von gewissen 
unwesentlichen Nachbearbeitungsvorgangen , beispielsweise 
Entfernen von Abfallteilen Oder dgl., absieht. Trotz der 
einfachen Herstellung soil die Verpackung auch geeignet 
sein fur hochviskose flussige Fiillguter mit der Moglich- 

35 keit, letztere dosiert abzugeben. 
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Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung vor, daB 
die verpackung im Koextrusions-Blasverf ahren hergestellt 
wird derart, daB zunachst ein aus zwei im wesentlichen 
koxialen schlauchf ormigen Abschnitten bestehender Vorform- 
5 ling extrudiert wird und die gleichzeitig extrudierten 
Abschnitte aus unterschiedlichen miteinanderkeine Verbin- 
dung eingehenden thermoplastischen Kunststoffen bestehen 
und nach Erreichen der erf order 1 ichen Lange in einer 
Blasform unter Anwendung von innerem Uberdruck bis zur 

10 Anlage des auSeren Abschnittes an der Wandung der Blasform 
aufgeweitet werden und der Boden der Verpackung unter 
Abquetschen von tiberschuflmater ial bei gleichzeitiger 
Bildung einer SchweiBnaht am Innenbehalter gebildet wird, 
ohne daB gleichzeitig eine ein Verschlieflen des AuBenbehal- 

15 ters bewirkende SchweiBnaht an diesem entsteht. 

Aus dent den auBeren Abschnitt bildenden Material des 
Vorformlings wird der AuBenbehalter der fertigen Verpackung 
somit der Verpackung die erforderliche mechanische Steifig- 

2o keit, Standf estigkeit und allgemeine Handhabbarkeit 
vermittelt und zudem auch die im Bedarfsfall fur Dekora- 
tionszwecke notwendige Eigenschaf ten der Oberflache 
aufweist, wohingegen der aus dem im inneren Abschnitt des 
Vorformlings gebildete Beutel das eigentliche Behaltnis fur 

25 das Fiillgut darstellt. Aufgrund der Tatsache, dafl die 
beiden Abschnitte bildenden Materialien nicht miteinander 
verschweiBbar sind, wird der innere, beutelartige Behalter, 
der im wesentichen die Form des AuBenbehalters aufweist, 
sich unter der Einwirkung eines Druckgef alles vom AuBenbe- 

30 halter losen, wenn der Druck im inneren Behalter geringer 
ist als der im AuBenbehalter. Ein wesentlicher Vorteil der 
Erfindung besteht darin, daB unter Anwendung des Koextru- 
sions-Blasverf ahrens auch hinsichtlich ihrer Formgebung 
verhaltnismaflig komplizierte und unregelmaBige Verpackungen 

35 in einem Arbeitsgang hergestellt werden konnen. Das 
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Herstellungsverf ahren wird dadurch weder aufwendiger noch 
komplizierter . Da der Innenbehalter entleerbar ist, ohne 
dafl I*uft und damit Sauerstoff von auBen in den Innenbehal- 
ter eindringt, kann zumindest bei bestimmten Fullgutern 
5 deren Lagerbarkeit auch bei angebrochener Verpackung 
merklich verlangert werden. 

Die Sffnung, die den Bereich zwischen AuBenbehalter und 
Innenbehalter mit der Umge bung satmosph are verbindet, kann 

lO in einfacher Weise dadurch hergestellt werden, daB nach 
Beendigung des Formgebung svorganges und ausreichender 
Verfestigung des den AuBenbehalter bildenden Materials auf 
dessen Boden eine Kraft zur Einwirkung gebracht wird, die 
einen Abstand zwischen den im Abquetschbereich gegenuber- 

15 liegenden Wandteilen des Bodens des AuBenbehalters her be i- 
fuhrt. Dies kann dadurch erreicht werden, dafl die Kraft 
noch bei innerhalb der Blasforra befindlicher Verpackung auf 
den Boden des AuBenbehalters ausgeiibt wird, z. B. derart, 
daB die den Boden begrenzenden Teile der Blasform mit 

20 kleinen Vorsprungen und/oder Ausnehmungen versehen sind, 
die einen FormschluB zwischen Boden und Blasform bewirken 
derart r daB die Blasformteile im Zuge der 3f f nungsbewegung 
derselben auf beide Bereiche des Bodens des AuBenbehalters 
jeweils eine nach auBen gerichtete Kraft ausuben, die die 

25 beiden Halften des Bodens etwas ause inander zieht • Eine 
andere Moglichkeit, eine derartige Offnung mit Sicherheit 
herbeizufuhren, kann durch eine nachtragliche Beeinf lussung 
des aufieren Behalters erreicht werden, z. B. duch Uberdruck 
im Inneren der Verpackung, wie es z. B • im Rahmen eines 

30 Verfahrens zum Prufen der Dichtigkeit von Verpackungen 
ublich ist. Die das Vorhandensein einer Offnung bewirkende 
Kraft kann auch bereits zu einera Zeitpunkt auf den Boden 
des AuBenbehalters zur Einwirkung gebracht werden, in 
welchem dieser nochin gewissem Umfang plastisch verformbar 

35 ist, so daB die durch die Einwirkung der Kraft verursachte 
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Verformung eine bleibende Verforraung ist und nicht durch 
elastische Ruckstellung aufgehoben wird. Ob und inwieweit 
diese besonderen MaBnahmen zur Herbeif uhrung der vorer- 
wahnten Offnung erforderlich sind, wird auf die jeweiligen 
5 Umstande ankommen, da aufgrund des Nicht z us tandekommens 
einer SchweiBnaht am Boden des auBeren Behalters dieser im 
Normalfall immer eine ausreichend groBe 5ffnung aufweisen 
wird, urn den Druck der umgebenende Atmosphare auf den 
Innenbehalter permanent einwirken zu lassen. 

10 

Gemafl einem weiteren Vorschlag der Erfindung kann der 
innere Abschnitt des Vor f orml inges zur Herstellung des 
Innenbehalters durch Koextrusion mehrerer Schichten aus 
unterschiedlichem Material hergestellt werden, die zu einer 

15 Einheit verschweiBt werden. Dieses Verfahren ist an sich 
bekannt und wird insbesondere dann verwendet, wenn es 
darauf ankommt, die Behalterwandung mit einer Sperrschicht 
zu versehen, die das Hindurchdif f undieren von bestimmten 
Stoffen verhindert. In diesem Fall wurde also der innere 

20 Abschnitt des Vorf orml inges selbst aus wenigstens zwei, im 
allgemeinen drei Unterabschnitten bestehen f die allerdings 
spatestens beim Aufweiten in der Blasform durch SchweiBen 
zu einer mehrs chichten Einheit verbunden werden, wobei 
durchweg zwischen zwei Schichten aus unterschiedl ichen 

25 Materialien eine Haf tvermitt lerschicht aus einem dritten 
Material angeordnet ist, die mit den beiden anderen 
Materialien intensive Haf tverbindungen eingeht. Eine solche 
Haf tvermittlerschicht fehlt beim Verfahren und bei der 
Verpackung gemaB der Erfindung zwischen AuBenbehalter und 

30 beutelartigem Innenbehalter. 

Wenngleich der Innenbehalter gegeniiber dent AuBenbehalter 
unter der Einwirkung des bereits erwahnten Druckgef Miles 
zum Zwecke der Abgabe von Pullgut bewegbar sein muB, wird 
35 es im allgemeinen zweckmaflig sein, in der Nahe der Aus- 
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trittsof f nung der Verpackung AuBenbehalter und Innenbehal- 
ter miteinander zu verbinden. Die Notwend igke it einer 
solchen Verbindung ist auch von der Gestalt der Verpackung 
abhangig. So ist es ohne weiteres moglich und in vielen 
5 Fallen erwlinscht, der Verpackung eine f laschenf ormige 
Gestalt zu geben, wobei der Innenbehalter , falls erforder- 
lich, vorteilhaft im Bereich des Plaschenhalses am Aufienbe- 
halter befestigt wird. Es kann jedoch davon ausgegangen 
werden, dafl bei f laschenart iger Ausges tal tung der Ver- 
io packung ein gewisser FormschluB zwischen AuBenbehalter und 
Innenbehalter jedenfalls in einer Richtung durch Vorhanden- 
seinder Plaschenschulter bewirkt wird. Hinzu komrat, daB der 
Flaschenhals im allgemeinen einen wesentlich kleineren 
Durchmesser aufweist als der eigentliche Korper der 
15 Flasche, welche Tatsache ebenfalls ein Fixieren des 
Innenbehalters im AuBenbehalter begunstigt. Daruber hinaus 
ist es aber auch ohne weiteres moglich/ zur Erzielung einer 
formschlussigen Verbindung zwischen AuBenbehalter und 
Innenbehalter im Bereich des Plaschenhalses - Oder bei 
20 anderer Gestalt der Verpackung sonstwo nahe der Ent- 
leerungsof f nung - AuBenbehalter und Innenbehalter mit 
wenigstens einer vorzugsweise umlaufenden nutartigen 
Vertiefung und/oder wenigstens einem vorzugsweise umlaufen- 
den wulstartigen Vorsprung Oder sonstwie einer geeigneten 
25 Profilierung zu versehen. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, den AuBendurchmesser 
des schlauchf ormigen Vorformlings zumindest in einem 
Teilbereich des an der Verpackung herzustellenden Halses 

30 groBer zu wahlen als den AuBendurchmesser des zugehorigen 
Bereiches der Blasform und beim SchlieBen der letzteren von 
beiden Abschnitten uberschussiges Material bei gleichzei- 
tiger Bildung wenigstens einer SchweiBnaht am inneren 
Abschnitt zuquetschen, ohne daB gleichzeitig eine Schweifi- 

35 naht am auBeren Schlauch entsteht. Es handelt sich hierbei 
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urn einen Vorgang, der dem der Bildung der SchweiBnaht am 
Boden des inneren Behalters unter gleichzeit iger Abquet- 
schung von Uber schuBmaterial entspricht, wobei die beiden 
einander gegenuber 1 iegenden Bodenbereiche des auBeren 
5 Behalters unverschweiflt bleiben. Im Ergebnis bedeutet dies, 
dafl der Flaschenhals aus zwei Abschnitten besteht, deren 
Trennebene radial und parallel zu seiner Langsachse 
verlauft, wobei ent sprechende Randbereiche des inneren 
Behalterszwischen beiden Abschnitten eingeklemmt sind. Zu 

10 diesem Zweck ist der Hals aufienseitig mit einem die 
Funktion einer Bandage ausubenden Teil versehen. Dabei kann 
es sich vorteilhaft urn ein auf den Plaschenhals auBenseitig 
auf schraubbares Teil handeln, z. B. eine mit einem Ventil 
versehene Pumpe, durch deren manuelle Betatigung der fiir 

15 die Entleerung des Innenbehalters erforderliche Unterdruck 
in ersterem erzeugt werden kann. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung kann bei der 
Formgebung der Verpackung der Endbereich des inneren 

2o schlauchf ormigen Vorformlings nach auBen liber die stirn- 
seitige Begrenzung des AuBenbehalters umgebogen werden, so 
daB an der fertigen Verpackung dieser Endbereiche die 
stirnseitige Begrenzung des AuBenbehalters abdeckt. 
Hierdurch wird einmal zusatzlich eine f ormschliiss ige 

25 Verbindung zwischen AuBenbehalter . und Innenbehalter 
erreicht, die im ubrigen, unabhangig davon, ob ein Fla- 
schenhals vorhanden ist, auch bei anderen Behalter f ormen 
auf diese Weise erreicht werden kann, wodurch verhindert 
wird r daB der Innenbehalter in den AuBenbehalter hinein- 

30 rutscht. Bei einer f laschenf<5rmigen Verpackung wird durch 
die bereits erwahnte Plaschenschulter ein in Gegenr ichtung 
wirksamer PormschluB verursacht. Ein weiterer Vorteil 
dieses Merkmals der Erfindung besteht darin, daB der uber 
die stirnseitige Begrenzung des AuBenbehalters abgebogene 

35 Endbereich des Innenbehalters zugleich als Dichtring dienen 
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kann, der aufgrund seiner elastischen Nachgiebigkeit ohne 
zusatzliche Maflnahmen ein dichtes Anbringen des Verschlus- 
ses der Verpackung bzw. der bereits erwahnten Pumpe 
erleichtert. Hierbet ist davon auszugehen, dafl im allge- 
meinen der Kunststoff des Auflenbehalters aufgrund der 
letzterem zugedachten Funktion verhaltnismaflig hart ist, 
also die fur eine Dichtf unkt ion optimalen Eigenschaf ten 
bezuglich seiner elastischen Verformbarkeit nicht aufweist. 
Hingegen besteht der Innenbehalter , der im ubrigen im 
tformalfall immer wesentlich dunnwandiger sein wird als der 
Auflenbehalter , aus einem auch elastisch leichter verform- 
barem Material, so dafl er die fur eine Dichtung besseren 
Eigenschaf ten aufweist als der Auflenbehalter. 

Die Erfindung sieht weiterhin die Moglichkeit vor , dafl 
durch entsprechende Verteilung der Wanddicke des Innenbe- 
halters dieser beim Entleerungsvorgang unter der Einwirkung 
des Druckgef alles in kontrollierter Weise zusammengedruckt 
wird, so dafl die dadurch bewirkte Verdrangung des Pullgutes 
gezielt erfolgen kann, z. B. derart, dafl die Querschnitts- 
verringerung an einem Endbereich des Innenbehalter s 
beginnend sich beim Entleeren in Richtung auf das andere 
Ende fortsetzt, wobei es gleichgiiltig ist, ob das Entleeren 
in einem Vorgang Oder absatzweise erfolgt. So wird es bei 
Vorhandensein eines Tauchrohres in der Verpackung, durch 
welches das Fullgut aus dem Innenbehalter entnommen wird, 
dessen Wanddicke so zu bemessen und zu verteilen sein, , 
dafl der Innenbehalter von oben nach unten zusammengedruckt 
wird, urn das Fullgut im Verlauf des Entleerungsvorganges 
in den unteren Bereich des Innenbehalters zu verdrangen, 
also in jenen Bereich, in welchera das Tauchrohr das Fullgut 
aufnimmt. In einem solchen Fall wurde die Wandstarke des 
Innenbehalters von der Entleerungsdf f nung in Richtung auf 
den Boden zunehmen. Im umgekehrten Fall, also bei Ver- 
drangung des Fullgutes in Richtung auf die Ent leerungsof f - 
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nung, wurde die Wanddicke des Innenbehalters vom Boden in 
Richtung auf die Entnahmeof f nung abnehmen. Es ist daruber 
hinaus auch mdglich, den Innenbehalter mit parallel zu 
seiner Langse rstreckung verlaufenden Zonen groflerer und 
5 geringerer Wanddicke zu versehen, urn ein kontrolliertes 
Zusammendrucken zu erreichen rait dem Ziel, eine moglichst 
weitgehende Entleerung des Innenbehalters zu ermoglichen. 

Eine den jeweiligen Erf ordernissen angepaflte Verteilung der 
10 Wandstarke kann in bekannter Weise dadurch erreicht werden, 
dafl wahrend des Extrus ionsvorganges die Wanddicke des 
inneren Abschnittes des Vorf ormlings nach einera ent- 
sprechend festgelegten Programra gesteuert wird. Ent- 
sprechendes gilt auch fur das Anbringen von in Langsrich- 
15 tung des Innenbehalters verlaufenden Zonen unterschied- 
licher Wanddicke. 

Die Verpackung kann mit einem Tauchrohr versehen sein, 
welches sich bis nahe dem bodensei t igen Ende des Innenbe- 
20 halters erstreckt. Zusatzlich zu der Offnung am boden- 
seitigen Ende des Tauchrohres kann dieses noch mit wenig- 
stens einer weiteren Sffnung versehen sein f die sich in 
einem Abstand von der bodenseit igen Offnung befindet. 
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In der Zeichnung sind Ausf iihrungsbeispiele der Erfindung 
dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1-3 im Schema auf einanderfolgende Verf ahrensschritte 

bei der Herstellung einer Verpackung im 

Koextrusions-Blasverfahren, 
Pig. 4 einen Ausschnitt aus der Wandung der fertigen 

Verpackung in stark vergroBertem Mafistab, 
Fig. 5 einen Ausschnitt aus dem Boden der noch in der 

Blasform bef indlichen Verpackung in 

vergroBertem Mafistab , 
Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Darstellung einer 

anderen Ausf uhrungsform, 
Fig. 7 im Schema einen Ausschnitt aus dem Boden der 

Verpackung unmittelbar nach Beendigung des 

Formgebungsvorganges in der Blasform in 

Drauf sicht, 

Fig. 8 eine der Fig. 7 entsprechende Darstellung der 

Ausfuhrungsform gemaB Fig. 6, nach zusatzlicher 

Einwirkung auf den Boden, 
Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie IX-IX der Fig. 8, 

Fig. 10 die Seitenansicht des Halses einer 

f laschenformigen Verpackung, teilweise im Schnitt, 
Fig. 11 die Seitenansicht einer teilweise entleerten 

Verpackung, teilweise im Schnitt, 
Fig. 12 einen Querschnitt durch eine gefullte 

Verpackung, 

Fig. 13 eine der Fig. 12 entsprechende Darstellung der 

vollstandig entleerten Verpackung. 

In den Figuren 1-3 sind schematisch die wesentlichen Teile 
einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Koextrusions-Blasver- 
fahrens dargestellt. Es handelt sich dabei um den Spritzkopf 
10 einer Koextrusionsvorrichtung , die beiden Teile 12a, 12b 
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einer Blasform 12 sowie einen Dorn 14, der mit einem 
Langskanal 15 fiir die Zufuhrung eines Druckmittels versehen 
ist. 

Das Herstellungsverfahren lauft in der Weise ab, daB 
zunachst aus dem Spritzkopf 10 im Koextrusionsver f ahren ein 
schlauchformiger Vorformling 16 extrudiert wird, der zwei 
koaxial zueinander angeordnete und gleichzeitig extrudierte 
schlauchfdrmige Abschnitte 18 und 20 aufweist. Fur die 
Herstellung der beiden Abschnitte 18, 20 werden unterschied- 
liche thermoplastische Kunststoffe verwendet, die nicht 
miteinander verschweiflbar sind. D. h., daB die Extrusions- 
vorrichtung wenigstens zwei mit unterschiedl ichen Mate- 
rialien beschickte, nicht dargestellte Extruder aufweist. 
In Pig. 1 der Zeichnung ist der Vorformling 16 so darge- 
stellt als ob die beiden schlauchformiqen Abschnitte 18 und 
20 in unmittelbarem Kontakt miteinander sind. Dies kann 
insbesondere dann der Fall sein, wenn wahrend des Extru- 
dierens durch Zufuhren eines gasformigen Mediums innerhalb 
des Vorformlings 16 ein geringer Oberdruck herrscht. Es ist 
aber auch moglich, daB zwischen den beiden Abschnitten 18 
und 20 ein Luftspalt vorhanden ist. 

Sobald der Vorformling 16 die fur die Herstellung einer 
Flasche notwendige Lange erreicht hat, wird die in Pig. 1 in 
ihrer Of f enstellung gezeichnete Blasform 12 durch Zusammen- 
fahren der beiden Formhalften 12a, 12b geschlossen. In der 
Endphase des SchlieBvorganges wird durch an den Blasform- 
halften 12a, 12b befindliche Abouetschkanten 22a, 22b Uber- 
schuBmaterial 24 abgequetscht , wobei gleichzeitig der 
Vorformling im Bereich des an der Flasche zu bildenden 
Bodens zusammengedruckt wird (Fig. 2). 
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Nach dem SchlieSen der Blasforra 12 wird der Vorforraling 16 
vom Spritzkopf 10 in ublicher Weise abgetrennt. In das so 
qebildete obere, offene Ende des Vorformlinges 16 wird der 
Corn 14 eingefuhrt, nachdem in geeigneter Weise durch 
Relativbewegung zwischen Spritzkopf 10 und Blasform 12 der 
dazu notwendige Bewegungsraum geschaffen worden war. Bei dem 
in Fig. 3 der Zeichnung dargestellten Ausf uhrungsbeispiel 
ist der Dorn 14 als Bias- und Kalibrierdorn ausgebildet, der 
mit einem umlaufende Absatz 26 versehen ist, dessen Kante 28 
im Zusammenwirken mit dem Einlauf 30 der Blasform 12 auch am 
anderen Ende des Vorformlinges 16 uberschussiges Material 32 
abquetscht . 

Der im Inneren des Vorformlinges 16 durch das durch den 
Langskanal 15 des Domes 14 zugefvihrte Druckmittel oder in 
anderer geeigneter Weise hervorgeruf ene Oberdruck bewirkt 
ein Aufweiten des Vorformlings 16 bis zur Anlage an der 
Wandung 34 des Formnestes 36, dessen Gestalt der der 
herzustellenden Verpackung entspricht. Dieser Zustand ist in 
Fig. 3 der Zeichnung dargestellt. Nach ausreichender 
Abkuhlung kann die so hergestellte f laschenf orraige Ver- 
packung 38 aus der geoffneten Blasform 12 herausgenommen 
werden. 

Fig. 4 der Zeichnung laBt erkennen, dafi die fertige Ver- 
packung 38 analog dem Vorformling 16 ebenfalls doppelwandig 
ausgebildet ist. Die beiden Wandteile 118, 120 sind jedoch 
nicht miteinander verschweiQt, so daft im Ergebnis die 
Gesamtheit der inneren Wandung 120 einen von der auBeren 
Wandung 118 unabhangigen Innenbehalter 42 darstellt (Fig. 
11), der innerhalb des von der Gesamtheit der Wandung 118 
gebildeten AuBenbehalters 40 angeordnet ist. Dabei sind die 
Auswahl der beide Behalter bildenden Materialarten und die 
Wandstarken beider Behalter und damit auch der beiden 
schlauchformigen Abschnitte 18 , 20 des Vorformlings so 
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gewahlt, daB der AuBenbehal ter 40 eine ausreichende 
Eigensteif igkeit und Formbestandigkeit aufweist, wie sie 
iiblichen Kunststoff laschen eigen sind r wohingegen der 
Innenbehalter 42 nach Art eines Beutels leicht verformbar 
5 ist. 

Im allgemeinen werden innerer schlauchformiger Abschnitt 20 
und damit die Wandung 120 des Innenbehalters 42 in Relation 
zum aufieren schlauchf ormigen Abschnitt 18 und damit zur 
10 Wandung 118 des Auflenbehalters 40 eine geringere Wands tarke 
aufweisen als dies in der Zeichnung dargestellt ist. 

In den Fig. 5 und 6 sind zwei Moglichkeiten der Ausgestal- 
tung des bodense it iqen Verschlusses der Verpackung 38 

15 dargestellt. Da im Vorformling 16 der innere schlauchfdrmige 
Abschnitt 20 sich uber die gesamte innere Mantelflache des 
auBeren Abschnittes 18 erstreckt, also im Ergebnis eine Art 
Auskleidung des letzteren darstellt, kommen beim Zusamraen- 
drucken des bodense it igen Endes des Vorf orml inges die 

20 beiden im Abguetschbere i ch zueinander parallelen Wandbe- 
reiche 44 und 46 (Fig. 6, 8 und 9) des auBeren Abschnittes 
18 des Vorf orml inges 16 nicht miteinander in Beruhrung. Im 
Zuge des Abquetschvorganges wird der Vorformling im Bereich 
der Abquetschkanten 22a, 22b flach zusammengedruckt , so dafl 

25 im Ergebnis die beiden im wesentlichen parallel zueinander 
verlaufenden Wandbereiche einander gegenuberliege . Da sich 
zwischen den Wandbereichen 44 und 46 des auBeren Abschnitts 
18 die beiden Wandbereiche 48 und 50 des inneren schlauch- 
formigen Abschnittes 20 bzw. der spateren Wandung 120 des 

30 Innenbehalters 42 befinden, erfolgt keine VerschweiBung der 
Wandbereiche 44 und 46 miteinander. Jedoch werden die 
Wandbereiche 48 , 50 des inneren Abschnittes 20 unter der 
Einwirkung des durch die Abquetschkanten 22a r 22b der 
Blasf ormhalf ten 12a, 12b ausgeiibten Druckes unter Bildung 

35 einer dauerhaften Naht miteinander verschweiBt, so daB der 
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beutelarttge Innenbehal ter 42 an seinem unteren, boden- 
seitigen Ende verschlossen ist und bleibt. Dies 1st insbe- 
sondere in den Figuren 5, 6 und 9 erkennbar, wobei die Fig. 
6 und 9 eine Ausf uhrungsform zeigen, bei welcher die beiden 
5 Pormhalften 12a, 12b im Abauetschbereich eine Ausgestaltung 
aufweisen, die zu einer groBf lachigen Beruhrung der beiden 
Wandbereiche 48 und 50 und damit auch zu einer entsprechend 
groBf lachigeren SchweiBnaht 51 fuhrt. 

10 Fig. 7 zeigt den Bereich des Bodens 52, in welchem der 
Abguetschvorgang s tattgef unden hat, und zwar unmittelbar 
nach Beendigung des Formgebungsvorganges innerhalb der 
qeschlossenen Blasform bei einer Ausfuhrung, die etwa jener 
der Fig. 5 entspricht. Diese zeigt, daB im Bereich zwischen 

15 den Abquetschkanten 22a, 22b ein dunner Film 54 aus thermo- 
plastischem Material beider Abschnitte 18, 20 verbleibt, der 
im allgemeinen nach der Entnahme der Verpackung aus der 
Blasform mit dem vom Oberschuflmater ial gebildeten Abfall- 
stuck 24 abgerissen wird. Am Boden 52 verbleibt normaler- 

20 weise nur ein schmaler Grat 56, der keinerlei Nachbearbei- 
tung erfordert. Dieser Grat 56 stellt zugleich fur die 
beiden Wandbereiche 44 und 46 des Auflenbehaltes 40 die 
Trennebene dar, in welcher sie einander beriihren, ohne 
jedoch miteinander verschweifit zu sein. Im allgemeinen wird 

25 im Zuge der endgultigen Abktihlung, die das die Verpackung 
bildende Material auflerhalb der Blasform erfahrt, eine 
geringfugige Schrumpfung auch des den Boden bildenden 
Materials eintreten mit der Folge, daB aufgrund dieses 
Vorganges die beiden einander gegenuber 1 iegenden Wandbe- 

30 reiche 44 und 46 unter Bildung einer Offnung 57 sich etwas 
voneinander entfernen, wobei diese (Sffnung die Verbindung 
zwischen der AuBenatmosphare und dem Bereich 58 zwischen 
AuBenbehalter 40 und Innenbehalter 42 darstellt. Die am 
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unteren Ende des Innenbehalters 120 befindliche SchweiBver- 
bindung bleibt von diesen Vorgangen unbeeinf luB 1 , wie 
insbesondere auch die Darstellung gemaB Fig. 9 zeigt. 

Es ist aber auch moglich, diesen Vorgang des Auseinanderbe- 
wegens der beiden Wandteile 44 und 46 des AuBenbehalters 
gezielt und kontrolliert herbeizuf iihren . Zu diesem Zweck 
konnen die Bodenbereiche 60a r 60b mit Unebenheiten, z. B. in 
Form der in Fig. 6 dargestell ten Ausnehmungen 62a, 62b 
versehen sein, in die hinein beim Aufweitvorgang Material 
der AuBenwand 118 unter Bildung von kleinen Vorsprungen 64 
eindringt. Die Ausnehmungen 62a, 62b bzw. die in ihnen 
geformten Vorsprunge 64 sind dabei r wie insbesondere Fig. 6 
erkennen laBt, so begrenzt, dafl beim Offnen der Blasform 12 
durch Auseinanderbewegen der beiden Blasf ormteile 12a, 12b 
in Richtung der Pfeile 65a, 65b zunachst eine Mitnahme der 
jeweils zugeordneten Vorsprunge 64a, 64b erfolgt mit dem 
Ergebnis, daB die beiden einander gegenuberliegenden 
Wandbereiche 44, 46 des Bodens 52 des auBeren Behalters 118 
unter Bildung der ttffnung 57 auseinandergezogen werden. Die 
Mitnahme der Vorsprunge 64a, 64b erfolgt nur uber eine kurze 
Wegstrecke, da aufgrund der elastischen Verformbarkeit des 
thermoplastischen Materials bei Ubersteigen einer bestimmten 
auf die Vorsprunge einwirkenden Kraft erstere aus den 
jeweils zugehorige Ausnehmungen 62a, 62b herausspringen. 

Fig. 10 zeigt den mit Auflengewinde 66 vesehenen Hals 68 
einer f laschenformigen Verpackung. An den Flaschenhals ist 
ein umlaufender wulstartiger Vorsprung 69 angeformt, der 
gemaB der Darstellung der Fig. 10 zu einer f ormschlussigen 
Verankerung des Innenbehalters 120 am Auflenbehalter 118 
fuhrt, durch die eine relative Verschiebung zwischen 
AuBenbehalter und Innenbehalter in axialer Richtung verhin- 
dert wird. Da normalerweise auch bei maximaler Fullung der 
verpackung der Flaschenhals frei von Fullgut bleibt, besteht 
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im Bereich des Flaschenhalses keinerlei Notwendigkeit 
irgendeiner Bewegung Oder Verformung des Innenbehalters 120, 
so daB es keine Rolle spielt f wenn die Wulst 69 auch zu 
einer groBeren Forms te i figke it des Innenbehalters fiihren 
5 sollte. Im ubrigen kann es sogar zweckmaBig sein, die 
Wandstarke des Innenbehalters 120 im Bereich des Halses 6 8 
starker auszufuhren als in dem das Fullgut aufnehmenden 
Bereich, am zu verhindern, daB unter der Einwirkung des 
10 Druckgef alles der Innenbehalter 42 sich auch im Bereich des 
Halses 68 vom AuBenbehalter 40 abhebt. 

Fig. 10 laBt weiterhin erkennen, daB der halsseitige 
Endbereich des inneren schlauchformigen Abschnittes 2 0 bzw. 

15 der daraus resultierenden Wandung des Innenbehalters 42 nach 
auBen derart abgebogen ist, daB er die stirnseitige Begren- 
zungsflache 70 des AuBenbehalters 40 abdeckt, wodurch ein 
zusatzlicher FormschluB zwischen AuBenbehalter und Innenbe- 
halter herbeigef Qhrt wird. AuBerdem dient dieser stirn- 

2o seitige Endbereich 72 des Innenbehalters 42 auch als 
Dichtflache, der eine einwandfreie Abdichtung zwischen der 
auf den Hals 68 auschraubbaren Einrichtung 74 (Fig. 11) und 
der Verpackung bewirkt. 

25 Diese Einrichtung 74 ist mit einer manuell betatigbaren 
Pumpe versehen, durch die ein Unterdruck im Innenbehalter 42 
erzeugt werden kann, so daB aufgrund des dadurch von auflen 
nach innen entstehende Druckgef alles der atmosphar ische 
AuBendruck, der durch die 5ffnung 57 im Boden des AuBenbe- 

30 halters auBen auf den Innenbehalter 42 zur Einwirkung kommt, 
letzterer unter Volumenverr ingerung und dadurch bewirkter 
Verdrangung des Fullgutes zusammengedruckt wird. Das Fullgut 
wird dabei in Richtung auf den Flaschenhals und die darauf 
befindliche Einrichtung 74 verdrangt, die mit einem geeig- 

35 neten Abgabeventil oder dgl. versehen ist. 
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Die in Fig. 11 dargestellte Verpackung ist mit einem 
Tauchrohr 74versehen, das bis nahe an den Boden der Ver- 
packung reicht. Urn sicherzustellen, daft beim Entleerungs- 
vorgang das Fullgut zunachst in Richtung auf die Eintritts- 
5 offnung 78 des Tauchrohres 76 verdrangt wird, urn so eine 
moglichst vollstandige Entleerung zu ermoglichen, ist die 
Wandung 120 des Innenbehalters 42 so bemessen und ausgebil- 
det, daft im Zuge des Entleerungsvorg ang es zunachst der dem 
Flaschenhals 68 zugekehrte Bereich des Innenbehalters 42 

10 durch das Druckgefalle zusammengedruckt wird, wobei dieser 
Vorgang sich mit zunehmender Entleerung nach unten, also in 
Richtung auf den Boden 52 fortsetzt. Dies kann durch eine 
ent sprechende Bemessung und Verteilung der Starke der 
Wandung 120 des Innenbehaltes 42 erreicht werden. Das 

15 Tauchrohr 76 ist mit wenigstens einer zusatzlichen Offnung 
88 versehen, die sich bei dem Ausf uhrungsbeispiel gemaB Fig. 
1 im mittleren Bereich des Tauchrohres 76 befindet. Solche 
zusatzlichen Offnungen konnen auch an anderen Bereichen des 
Tauchrohres vorgesehens ein r beispielswe ise nahe der 

20 Bodenoffnung 78 r um f falls die Bodenoffnung 78 durch die im 
Zuge des Entleerungsvorganges ihre Lage andernde Wandung 120 
des Innenbehalters 42 ganz oder teilweise verschlossen wird r 
noch eine ausreichende Entleerung des Innenbehalters zu 
ermoglichen. 

25 

Eine moglichst vollstandige Entleerung der Verpackung wird 
auch dadurch begunstigt, daft die Volumenabnahme des Innenbe- 
halters in vorherbestimmter Weise derart erfolgt r daft in 
entleertem Zustand die aufgrund des Druckgefalles gegenein- 
30 andergedruckten Wandteile des Innenbehalters moglichst bis 
zur unmittelbaren Anlage einander kommen, so daft sich nur 
kleine Totraume bilden r in denen Fullgut verbleibt. 
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In Fig, 12 der Zeichnung sind zwei mogliche Ausf (ihrungen 
dargestellt. Bei der im unteren Bereich der Fig. 12 darge- 
stellten Ausfuhrung ist die Wandung 120 des Innenbehalters 
42 mit parallel zur Langsachse verlaufenden nutartigen 
5 Vertiefungen 80 und 82 versehen, die Schwachzonen darstel- 
len, entlang welcher die Wandung 120 gemaB dem in Fig. 12 
ges tr ichelten Zwischenstadium eine Faltung entlang vorher- 
bestimmter Zonen erfahrt. Fig. 12 laBt ferner erkennen, daB 
die Nuten 80 an der inneren und die Nuten 82 an der aufleren 

10 Begrenzungsf lache der Wandung 42eine Faltung zur Erzielung 
einer weitgehenden Entleerung beglinstigen. Aus dem in Fig» 
12 gestrichelt darg este 11 t en Zwischenstadium wahrend des 
Fal tvorganges ergibt sich, daB in den Bereichen der innen 
angeordnete Nute 80 die Wandung 142 sich in Richtung nach 

15 innen, also auf das Tauchrohr 76 bewegt, so dafl in dem in 
Fig. 13 dargestellten Endzustand, in welchem der Innenbehal- 
ter 42nahezu vollstandig entleert ist, letzterer in eine 
regelmafiige Gestalt gefaltet ist derart, daB die jeweils 
auBeneitig angebrachten Nuten 82 begrenzende Wandteile mit 

20 ihren Innenseiten aneinanderliegen. Die die Nuten 80 
aufweisenden Zonen liegen bei vollstandiger Entleerung im 
Idealfall am Steigrohr 76 an, wenn dieses uber seine gesamte 
Lange mittig verlauft. 

25 Bei der im oberen Bereich der Fig. 12 dargestellten Aus- 
fuhrungsform sind die parallel zur Langsachse der Verpackung 
verlaufenden Schwachzonen in der Weise hergestellt worden, 
daB die innenseitige Begrenzung der Wandung 120 des Innen- 
behalters 142 im Querschnitt ein Vieleck bildet, wobei 

30 jeweils an den Ecken 84 des Vieleckes die Zonen geringster 
Wanddicke sich befinden, die den Nuten 80 bzw. 82 der im 
unteren Teil der Fig. 12 dargestellten Ausfuhrung ent- 
sprechen. 



... 
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Bei elner bevorzugten Ausf iihrungsform der Erfindung besteht 
der AuBenbehalter aus PVC, wohingegen der Innenbehalter aus 
Polyathylen gefertigt 1st. Beide Werkstoffe sind fur die den 
beiden Behaltern jeweils zugedachten Punktionen gut ge- 
eignet. Es sind selbstverstandlich auch andere Werkstoffe 
sowohl fur den AuBenbehalter als auch fur den Innenbehalter 
verwendbar. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer mit einer verschlieflbaren 
6ffnung versehenen Verpackung, die mit einem im wesentlichen 
formsteifen AuBenbehalter versehen ist, innerhalb dessen ein 
leicht verformbarer, das Fullgut aufnehmender beutelart iger 
Behalter angeordnet is*t, wobei der AuBenbehalter wenigstens 
eine Qffnung aufweist, durch die der Bereich zwischen 
AuBenbehalter und Innenbehalter mit der Umgebungsatmophare 
verbunden ist, und das Fullgut unter der Einwirkung eines 
Druckgef alles aus dem Innenbehalter austritt, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Verpackung (38) im Koextrus ions- 
Blasverf ahren herqestellt wird derart, daB zunachst ein aus 
zwei im wesentlichen koaxialen schlauchformigen Abschnitten 
(18,20) bestehender Vorformling (16) extrudiert wird und die 
qleichzeitig extrudierten Abschnitte (18, 20) aus unter- 
schiedlichen, miteinanderkeine Verbindungen eingehenden 
thermoplastischen Kunststoffen bestehen und nach Erreichen 
der erforderlichen Lange in einer Blasform (12) unter 
Anwendung von innerem Uberdruck bis zur Anlage des auBeren 
Abschnittes (18) an der Wandung der Blasform (12) aufge- 
weitet werden und der Boden (52) der Verpackung (38) unter 
Abauetschen von tiber schuBmater ial ( 24 ) bei gleichzeitiger 
Bildung einer Schweiflnaht (51) am Innenbehalter (42) 
gebildet wird, ohne dafi gleichzeitig eine ein VerschlieBen 
des AuBenbehalters bewirkende SchweiBnaht an diesem ent- 
steht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
nach Beendigung des Pormgebungsvorganges und ausreichender 
Verfestiqung des den AuBenbehalter (40) bildenden Materials 
auf dessen Boden (52) eine Kraft zur Einwirkung gebracht 
wird, die einen Abstand zwischen den im Abguetschbereich 
qegenuberliegenden Wandteilen (44. 46) des Bodens des 
AuBenbehalters (40) herbeifuhrt. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Kraft noch bei innerhalb der Blasform (12) befindlicher 
Verpackunq (38) auf den Boden (52) des AuBenbehalters (40) 
ausgeubt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Kraft durch Wirksamwerden von Uberdruck innerhalb der 
Verpackung (38) auf den Boden (52) des AuBenbehalters( 40 ) 
zur Einwirkung gebracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Kraft zu einem Zeitpunkt auf den Boden(52) des AuBen- 
behalters (40) zur Einwirkung gebracht wird f in welchem 
dieser noch in gewissem Umfange plastisch verformbar ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der innere Abschnitt (20) des Vor f orml ings (16) zur 
Herstellung des Innenbehalters (42) durch Koextrusion 
mehrerer Schichten aus unterschiedl ichem Material herge- 
stellt wird, die zu einer Einheit verschweiBt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Verpackung (38) mit einer f laschenf ormigen Gestalt 
versehen wird und der Innenbehalter (42) im Bereich des 
Flaschenhalses (68) am Auflenbehal ter verankert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Erzielung einer f ormschlussigen Verbindung zwischen 
AuBenbehalter(40) und Innenbehalter (42) im Bereich des 
Flaschenhalses (68) dieser mit wenigstens einer vorzugsweise 
umlaufenden nutartigen Vertiefung und/oder wenigstens einem 
vorzuqsweise umlaufenden wulstartigen Vorsprung (69) 
versehen wird. 
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , daB 
der AuBendurchmesser des schlauchformigen Vorformlings (16) 
zumindest in einem Teilbereich des an der Verpackung (38) 
herzustellenden Halses (68) groBer ist als der AuSendurch- 
messer des zugehorigen Bereiches der Blasform (12) und beim 
Schlieflen der letzteren vom Vorformling ( 1 6 ) uberschiiss iges 
Material bei gle ich ze i tiger Bildung wenigstens einer 
SchweiBnaht air inneren Abschnitt (20) abgequetscht wird, 
ohne daB qleichzeitig eine SchweiBnaht am auBeren Abschnitt 
(18) entsteht. 

10. Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, daB 
.bei der Formgebung der Verpackung (38) der Endbereich des 

inneren schlauchformigen Vorf ormlinges (20) nach auBen uber 
die stirnseitige Begrenzung (70) des AuBenbehalters (40) 
umgebogen wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
durch entsprechende Verteilung der Wanddicke des Innenbehal- 
ters (42) dieser beim Entleerungsvorgang unter der Einwir- 
kung des Druckunterschiedes in kontroll ierter Weise zusaro- 
mengedruckt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11 r dadurch gekennzeichnet, daB 
beim Entleeren die Volumenverr ingerung des Innenbehalter s 
(42) an einem Endbereich desselben beginnend sich in 
Richtung auf das andere Ende fortsetzt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
bei Vorhandensein eines Tauchrohres (76) in der Ver- 
packung (38) der Innenbehalter (42) unter der Einwirkung des 
Druckunterschiedes von oben nach unten zusammengedruckt 
wird, so daB das Fullgut in den unteren Bereich des Innenbe- 
halters verdrangt wird. 
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14. Mit einer verschl ieflbaren Offnung versehene Verpackung 
(38) , die rait einem im wesentlichen formsteifen AuBenbe- 
halter (40) versehen ist r innerhalb dessen ein plastisch 
verformbarer, das Fullgut aufnehmender beutelart iger 

5 Behalter(42) angeordnet ist, wobei der AuBenbehalter ( 40 ) 
wenigstens eine Sffnung (57) aufweist, durch die der 
Bereich zwischen AuBenbehalter und Innenbehalter mit der 
Umgebungsatmosphare verbunden ist, und das Fullgut unter der 
Einwirkung eines Druckgef alles aus dem Innenbehalter 
10 austritt, dadurch gekennzeichnet, dafi AuBenbehalter und 
Innenbehalter aus unterschiedl ichen thermoplas t ischen 
Kunststoffen bestehen, die miteinander keine Verbindung 
eingehen und der Innenbehalter an seinem bodenseitigen Ende 
durch eine Schweiflnaht dicht verschlossen ist. 

15 

15. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Offnung am AuBenbehalter, durch die der Bereich (58) 
zwischen AuBenbehalter ( 4 0 ) und Innenbehalter (42) mit der 
Umgebungsatmosphare verbunden ist, sich am Boden (52) des 

20 AuBenbehalters (40) befindet und durch Abquetschen von 
uberschussigem Material (24) hergestellt ist. 

16. Verpackung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der Innenbehalter (42 ) aus wenigstens zwei Schichten unter- 

25 schiedlichen Materials besteht, die miteinander fest haftend 
verbunden sind. 

17. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Verpackung (38) eine f laschenf ormige Gestalt aufweist 

30 und der Innenbehalter ( 42 ) im Bereich des Flaschenhalses 
(68) am AuBenbehalter (40) verankert ist. 

18. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der Innenbehalter (42) im Bereich des Flaschenhalses (68) 

35 mit wenigstens einer uber wenigstens einen Teilbereich der 
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Lange des Flaschenhalses verlaufenden SchweiBnaht versehen 
1st und der Flaschenhals des auBeren Behalters (40) im 
wesentlichen parallel zu seiner Langsachse unterteilt ist 
und beide Teile des Halses des AuBenbehSlters (40) Bereiche 
des Halses des Innenbehalters unter der Einwirkung einer den 
Flaschenhals auBenseitig uragebenden Bandage einklemmen. 

19. Verpackung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die Bandage durch ein auf das AuBengewinde (66) am Flaschen- 
hals (68) des auBeren Behalters (40) auf schraubbares Tell 
(74) gebildet ist. 

20. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
Auflenbehalter (40) und Innenbehalter (42) mit wenigstens 
einer umlaufenden nutartige Vertiefung und/oder wenigstens 
einem umlaufenden wulstartigen Vorsprung (69) versehen sind 
und Vertiefung bzw. Vorsprung von Innenbehalter (42) und 
Auflenbehalter (40) einen FormschluB zwischen beiden Behal- 
tern bewirken. 

21. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
der freie Endbereich des Flaschenhalses (68) des inneren 
Behalters (42) nach auBen uber die stirnseitige Begrenzung 
(70) des Flaschenhalses (68) des auBeren Behalters (40) 
umgebogen ist. 

22. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
durch entsprechende Verteilung der Wanddicke des Innenbehal- 
ters (42) dieser beim Entleerungsvorgang unter der Einwir- 
kung des Druckunterschiedes in vorherbest immter Weise 
zusammengedruckt wird. 
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23. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , daft 
sie mit einem Tauchrohr (76) versehen ist, welches sich bis 
nahe dem bodenseit igen Ende des Innenbehal ters (42) er- 
streckt. 

5 

24. Verpackung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet , dafl 
das Tauchrohr (76) in einem Abstand von seiner bodenseitigen 
Sffnung (78) mit wenigstens einer zusatzlichen Offnung (88) 
versehen ist. 

0 

25. Verpackung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie an ihrer Ent leerungsof f nung mit einer Pumpe (74) 
versehen ist, durch die der Druck innerhalb des inneren 
Behalters (42) reduziert werden kann. 
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FIG.7 - 3 / 1 " 
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